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Beschrelbung 

Die Erfindung betrifft einen Abfullstutzen Oder 
Spund fur Folienbehalter oder -beutel aus Polyethy- 
len Oder dergleichen nach dem Oberbegriff des An- 
spruchs 1. Ein derartiger Abfullstutzen oder Spund ist 
aus dem Dokument DE-U-8814473 bekannt. 

Oblicherweise wird bei solchen Abfullstutzen 
oder Spunden das Spundteli aus Polyethylen (PE) 
oder einem linearen Polyethylen niedriger Dichte 
(LLDPE) hergestellt, um die VerschweiRung mit einer 
Polyethylen-Schicht der Behalter- oder Beutelfolie 
optimal sicherzustellen. Ein Verschluft- oder Hahnteil 
wird demgegenuber in der Regel aus Polypropylen 
(PP) gefertigt. 

Es hat sich gezeigt, dad eng aneinandergefugte 
Teile aus PE bzw. LLDPE und PP wegen der unter- 
schiedlichen Eigenschaften dieser Kunststoffe sich 
nicht gut gegeneinander verdrehen lassen. Dies be- 
ruht insbesondere auch darauf, daR PP und PE bzw. 
LLDPE unterschiedliche lineare Ausdehnungskoeff i- 
zienten haben, was bedeutet, daR PP einen geringe- 
ren Schrumpf zeigt ais das ublicherweise fur den Ab- 
fullstutzen oder Spund eingesetzte LLDPE, LDPE 
oder EVA. Demgegenuber ist auch PE weicherals PP, 
was dazu fuhrt, dad sich das Spundteil sowohl am 
Flanschteil als auch am Spundkorper selbst leicht 
verformt. So kann sich das Flanschteil wellen, was 
die Zufuhr solcher Spundteile bei automatischen 
SchweiBmaschinen zum Verbinden der Abfullstutzen 
oder Spunde mit dem Folienmaterial des Folienbeu- 
tels oder -behalters erschweren kann. Gegenwartig 
fuhren die Beanspruchungen am Flanschteil bei der 
Herstellung des Spundes (zu schnelle SpritzguRge- 
schwindigkeit), bei der Lagerung (zum Beispiel Au- 
Rentemperatureinwirkung) und auch beim Transport 
hauf ig zu unebenen Flanschteilen und verursachen 
dadurch Stops bei den BeutelschweiBmaschinen. Au- 
Rerdem verursacht jede Ovalitat am Spundkorper 
Dreh- und Abdichtungsprobleme. 

Die heute vielfach angewendete Sterilisation mit- 
tels Dampfstrahi Ist bei einem Spund aus einem PE 
nicht anwendbar, weil ein solcher Spund nicht ausrei- 
chend warmefest ist. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, diese 
Schwierigkeiten bei einem Abfullstutzen oder Spund 
nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1 dadurch zu 
vermeiden, daR das Spundteil so ausgebildet wird, 
daR es auch bei hohen mechanischen und wechseln- 
den thermischen Beanspruchungen formbestandig 
ist, daR andererseits aber auch eine einwandfreie 
dichte SchweiR-Verbindung zwischen dem Flansch- 
teil und dem Folienmaterial des Folienbehalters oder 
Beutels in einfacher Weise sichergestellt ist AuRer- 
dem soli Dampfsterilisation moglich sein. 

Diese Aufgabe wird erf indungsg maR durch den 
Kennzeichnungsteil des Anspruchs 1 geldst, wah- 
rend in den Anspruchen 2 bis 8 besonders vorteilhaf- 



te Weiterbildungen der Erfindung gekennzeichnet 
sind. 

Durch die Erfindung wird eine optimale Formbe- 
standigkeit des Spundteiles an solchen Abfullstutzen 
5 oder Spunden sichergestellt, wodurch auch eine op- 
timale Drehung des VerschluRteiles oder Hahnteiles 
ohne erhohte Reibung moglich ist. Solche Abfullstut- 
zen oder Spunde konnen ohne weiteres auf Spritz- 
guBmaschinen mit zwei Extrudern hergestellt wer- 
den. Gegebenenfalls kann an der Nahtstelle zwi- 
schen dem PP-Grundkorper des Spundteiles und 
dem Teil oderTeilen oder dem Uberzug aus Polyethy- 
len oder dergleichen durch Verzahnungen, durch 
Block- oder Saulenbildung oder andere Geometrien 
eine Verstarkung eingebaut werden. Gleichzeitig wird 
durch die geeignete Werkstoffwahl eine Dampfsteri- 
lisation moglich. 

Eine andere Moglichkeit besteht darin, auf die 
Oberf lache des Flanschteiies eine PE-Schicht oder 
dergleichen auf den Tragerkorper aus PP aufzusprit- 
zen. Hierdurch wird auch die haufige Wellenbildung 
am Flanschteil des Spundes vermieden, da PP ais 
Tragermaterial harter ist als die PE-Beschichtung 
und daher eine hdhere Stabilitat, MaRgenauigkeit und 
Drehfahigkeit sicherstellt 

Bevorzugte Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung 
sind in der Zeichnung schematisch dargestellt. Es zei- 
gen 

Figur 1 einen senkrechten Teilschnitt beiderseits 
einer strichpunktierten Mittellinie jeweils durch ei- 
ne erste und eine zweite Ausfuhrungsform eines 
Abfullstutzens oder Spundes zum VerschweiRen 
mit einem Folienbehalter oder Beutel aus Poly- 
ethylen oder dergleichen, 
Figur2ebenfalls einen senkrechten Schnitt durch 
zwei weitere gegenuber Fig. 1 abgewandelte 
Ausfuhrungsformen solcher Abfullstutzen oder 
Spunde, 

Figur 3 einen senkrechten Schnitt durch noch ei- 
ne weitere abgewandelte Ausfuhrungsform, 
Figur 4 wiederum einen senkrechten Schnitt 
durch zwei weitere abgewandelte Ausfuhrungs- 
formen solcher Abfullstutzen oder Spunde bei- 
derseits einer strichpunktierten Mittellinie, 
Figur 5 noch eine Ausfuhrungsform eines Abfull- 
stutzens oder Spundes mit einem VerschluRteil, 
das innen im Spundteil drehbar angeordnet ist 
und 

Figur 6 Langsschnitt durch ein Spundteil mit 
Flanschteil. 

Bei jedem der gezeigten Abfullstutzen oder Spun- 
de 1 , die zum VerschweiRen mit Folienbehalter n oder 
-beuteln 2 aus Polyethylen (PE) oder dergleichen be- 
stimmt sind, bestehen sowohl das Spundteil 3 als 
auch das VerschluRteil 4, das an dem Spundteil 3 zwi- 
schen einer SchlieB- und einer Of fenstel lung drehbar 
ist, aus Polypropylen (PP) oder dergleichen, wahrend 
das Flanschteil 5 des Spundteiles 3 entweder voll- 
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stand ig Oder zumindest teilweise aus einem Polyethy- 
len (PE, LLDPE) mitoderohne EVA Oder dergleichen 
sowie mit Oder ohne sonstige zusatzliche Additive 
ausgebiSdet ist. Polypropylene sowie verschiedene 
weitere spritzbare Kunststoffe sind fur eine Dampf- 5 
sterilisation ausreichend warmebestandig. 

So besteht bei dem in Figur 1 links der strichpunk- 
tierten Mittellinie gezeigten ersten Ausfuhrungsbei- 
spiel neben dem drehbaren VerschluRteil 4 auch das 
Spundteil 3 vollstindig aus einem Polypropylen Oder w 
dergleichen, wobei an der Oberseite des Flanschtei- 
les 5 ein Uberzug oder eine Schicht 6 aus einem Po- 
lyethylen (PE, LLDPE) mit oder ohne EVA oder der- 
gleichen mit oder ohne sonstige zusatzliche Additive 
zum Verschweifien mit der Behalter- oder Beutelfolie 1 s 
2 bzw. miteiner hierzu geeigneten PE-Lage des Beu- 
tels vorgesehen ist. 

Soli die Behalter- oder Beutelfolie 2 mit der Un- 
terseite des Flanschteiles 5 verschwei&t werden, so 
kann d ieses, wie auf der rechten Seite von Figur 1 ge- 20 
zeigt ist, an der Unterseite des Flanschteiles 5 einen 
derartigen Uberzug 6 aus einem Polyethylen (PE, 
LLDPE) mit oder ohne EVA oder dergleichen zum Ver- 
schwei&en mit der Behalter- oder Beutelfolie 2 oder 
einer PE-Lage des Beutels aufweisen, wobei dieser 25 
Uberzug oder diese Schicht 6 auch weiter an der In- 
nenseite des Spundteiles 3 hochgezogen und mit 
Dichtlippen 7 zur Abdichtung zwischen Spundteil 3 
und VerschluRteil 4 einstuckig ausgebildet sein kann. 

Wie sowohl auf der linken als auch auf der rech- 30 
ten Seite von Figur 2 gezeigt ist, kann sich der Uber- 
zug oder die Schicht 6 aus einem Polyethylen (PE, 
LLDPE) mit oder ohne EVA oder dergleichen an dem 
Flanschteil 5 auch von der Flanschoberseite urn den 
Flanschrand bis zur Flanschunterseite durchgehend 35 
erstrecken, so dad eine wahlweise VerschweiRung 
mit der Behalter- oder Beutelfolie 2 sowohl an der 
Flanschoberseite als auch an der Flanschunterseite 
ohne konstruktive Anderungen moglich ist Auch hier 
kann sich, wie in Figur 2 auf der rechten Seite gezeigt 40 
ist, der Uberzug oder die Schicht 6 vom Flanschteil 5 
weiter an der Spundinnenseite oder gegebenenfalls 
auch an der SpundauRenseite weiter erstrecken. 

Bei dem Ausfuhrungsbeispiel von Figur 3 ist das 
Spundteil 3 mit einem durchgehenden TrSgerkcrper 45 
3a aus Polypropylen (PP) ausgebildet, der sowohl an 
der Flanschoberseite als auch an der Auflenseite des 
Spundteiles 3 mit einem durchgehenden Uberzug 6 
aus einem Polyethylen (PE, LLDPE) mit oder ohne 
EVA oder dergleichen versehen ist, an dem auch die 50 
Dichtlippen 7 zur Abdichtung zwischen Spundteil 3 
und VerschluRteil 4 einstuckig mit ausgeformt sind. 

In Figur 4 ist eine weitere vereinfachte Ausfuh- 
rungsform eines solchen Abfullstutzens oder Spun- 
des 1 gezeigt, wobei im linken Teil von Figur 4 das mit 55 
dem Spundteil 3 einstuckig ausgeformte Flanschteil 5 
nur eine geringe radiale Breite hat und an seiner Un- 
terseite mit einem nach auRen radial hervorstehen- 



den Uberzug 6 aus einem Polyethylen mit oder ohne 
EVA oder dergleichen zum VerschweiRen mit der Be- 
halter- oder Beutelfolie 2 ausgebildet ist. Der Uberzug 
6 erstreckt sich dabei in den zylindrischen Abschnitt 
des Spundteiles 3 und ist mit diesem ebenso wie bei 
alien anderen gezeigten Ausfuhrungsbeispielen fest 
verzahnt. 

Im Unterschied dazu ist bei dem rechten Ausfuh- 
rungsbeispiel von Figur 4 der Uberzug 6 aus einem 
Polyethylen mitoderohne EVA oder dergleichen uber 
die gesamte Flanschunterseite ausgebildet und er- 
streckt sich auRerdem an der Innenseite des Spund- 
teiles 3, wahrend Dichtlippen 7 aus einem Polyethy- 
len oder dergleichen an der AuRenseite des aus Po- 
lypropylen bestehenden Grundkorpers des Spundtei- 
les 3 einstuckig mit angeformtsind zur Abdichtung ge- 
genuber dem das Spundteil 3 ubergreifenden drehba- 
ren VerschluRteil 4 aus Polypropylen oder derglei- 
chen. 

Beim Ausfuhrungsbeispiel von Figur 5 ist das 
VerschluRteil 4 innen im Spundteil 3drehbarangeord- 
net Das Spundteil 3 besteht ebenso wie das Ver- 
schluRteil 4 aus einem Polypropylen oder dergleichen 
und ist am Flanschteil 5miteinem Uberzug odereiner 
Schicht 6 aus einem Polyethylen mit oder ohne EVA 
oder dergleichen fur die VerschweiRung mit der Be- 
halter- oder Beutelfolie 2 ausgebildet, wobei der 
Uberzug 6 ganz nach Bedarf auch an der Flanschun- 
terseite ausgebildet sein und sich gegebenenfalls 
auch am Spundteil 3 selbst weiter nach oben erstrec- 
ken kann. 

In einer gegenuber den gezeigten Ausfuhrungs- 
beispielen vereinfachten Ausfuhrungsform kann das 
Flanschteil 5 auch vollstandig aus einem Polyethylen 
(PE, LLDPE) mit oder ohne EVA oder dergleichen in 
Ringform ausgebildet und mit dem Spundteil 3 durch 
eine glatte, zackenformige oder Shniich gestaltete 
Verbindung 8 einstuckig festverbunden sein, wie das 
Ausfuhrungsbeispiel nach Figur 6 zeigt. Dort ist ein 
einfaches Spundteil 3 gezeigt. Auf die Darstellung ei- 
nes VerschluRteiles wurde aus Vereinfachungsgrun- 
den verzichtet. Das Flanschteil 5 ist vollstandig aus 
einem PE z.B. durch Spritzen in einer Form herge- 
stellt und weist zur Verbindung mit dem w§rmebe- 
standigen und formstabilen Spundteil 3 im Bereich 
der Verbindung 8 einen schmalen Flansch 9 auf, der 
von einem entsprechenden Kragen 10 fest umfaRt 
wird. Kragen 10 ist einstuckig ausgebildet mit dem 
Spundteil 3 und kann zusammen mit diesem an das 
vorgefertigte Flanschteil 5 angespritzt werden, so 
daft eine unlosbare einstuckige Verbindung entsteht. 
Der Folienbeutel 2 kann nun auf der Unterseite oder 
der Oberseite des Flanschteiles 5 angeschweiRt wer- 
den. 
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Pate ntansp ruche 

1. Abfullstutzen oder Spund (1) fur Folien be halter 
Oder -beutel (2) aus Polyethylen (PE) Oder der- 
gleichen mit einem Spundteil (3) und einem 
Flanschteil (5), dadurch gekennzeichnet, daS das 
Spundteil (3) aus einem formstabilen und fur eine 
Dampfsterilisation ausreichend warmebestandl- 
gen Kunststoff gebildet ist, dasein Flanschteil (5) 
aufweist, das in mindestens einer SuBeren 
Schicht aus Polyethylen (PE, LLDPE) mit Oder 
ohne EVA oder dergleichen, sowie mit oder ohne 
sonstige zusatzliche Additive besteht, zum Ver- 
schwei&en mit der oben (oder unten) zu ver- 
schwei&enden, hierzu geeigneten PE-Lage des 
Folienbeutels (2). 

2. Abfullstutzen nach Anspruch 1 , dadurch gekenn- 
zeichnet, dad das Spundteil (3) ein VerschluRteil 
(4) aufweist, das aus demselben Kunststoffmate- 
riai wie das Spundteil besteht. 

3. Abfullstutzen oder Spund nach einem der An- 
spruche 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, daft 
das Flanschteil (5) vollstandig aus einem Poly- 
ethylen (PE, LLDPE) mit oder ohne EVA oder der- 
gleichen sowie mit oder ohne sonstige zusatzli- 
che Additive besteht und mit dem Spundteil (3) 
einstuckig fest verbunden ist. 

4. Abfullstutzen oder Spund nach einem der An- 
spruche 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, daft 
das Flanschteil (5) aus dem gleichen Kunststoff 
besteht wie das Spundteil und mindestens zwei- 
schichtig mit einem Uberzug oder einer Schicht 
(6) aus einem Polyethylen (PE, LLDPE) mit oder 
ohne EVA oder dergleichen sowie mit oder ohne 
sonstige zusatzliche Additive an seiner Oberseite 
und/oder an seiner Unterseite ausgebildet ist. 

5. Abfullstutzen oder Spund nach Anspruch 4, da- 
durch gekennzeichnet, daft sich der Uberzug 
oder die Schicht (6) aus einem Polyethylen (PE, 
LLDPE) mit oder ohne EVA oder dergleichen so- 
wie mit oder ohne sonstige zusatzliche Additive 
von der Oberseite urn den Flanschrand bis zur 
Unterseite des Flanschteiles (5) durchgehend er- 
streckt 



7. Abfullstutzen oder Spund nach Anspruch 6, da- 
durch gekennzeichnet, daft an dem Oberzug 
oder der Schicht (6) aus einem Polyethylen (PE, 
LLDPE) mit oder ohne EVA oder dergleichen so- 
5 wie mit oder ohne sonstige zusatzliche Additive 
eine oder mehrere Dichtlippen (7)zurAbdichtung 
zwischen Spundteil (3) und Verschtu&teil (4) ein- 
stuckig mit ausgeformt sind. 

10 8. Abfullstutzen Oder Spund nach einem der An- 
spruche 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, daS 
der oder die Teile aus einem Polyethylen (PE, 
LLDPE) mit oder ohne EVA oder dergleichen so- 
wie mit oder ohne sonstige zusatzliche Additive 

15 am Spundteil (3) mit dem Tragermaterial aus Po- 
lypropylen (PP) oder dergleichen fest verzahnt ist 
bzw. sind. 



20 Claims 

1 . Filling nozzle or plug (1 ) for containers or bags (2) 
of sheet material comprising polyethylene (PE) or 
the like having a plug part (3) and a flange part 

25 (5), characterised in that the plug part (3) is 
formed from a synthetic material which is resis- 
tant to deformation and which has sufficient re- 
sistance to heat to enable it to be sterilized by 
steam, the plug part (3) providing a flange part (5) 

30 which comprises, in at least one external layer, 
polyethylene (PE, LLDPE) with or without EVA or 
the like, as well as with or without other additional 
additives, for the purpose of being welded to the 
upper (or lower) PE layer of the bag (2) of sheet 

35 material which is to be welded and is suitable for 
this purpose. 

2. Filling nozzle according to claim 1 , characterised 
in that the plug part (3) provides a closing part (4) 

40 which comprises the same synthetic material as 
the plug part. 

3. Filling nozzle or plug according to one of claims 
1 and 2, characterised in that the flange part (5) 

45 consists completely of a polyethylene (PE, 
LLDPE) with or without EVA or the I ike as well as 
with or without additional additives and is fixedly 
connected in one piece to the plug part (3). 



6. Abfullstutzen oder Spund nach einem oder meh- 
reren der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, da& sich der Oberzug oder die Schicht 
(6) aus einem Polyethylen (PE, LLDPE) sowie mit 
oder ohne EVA oder dergleichen sowie mit oder 
ohne sonstige zusatzliche Additive vom Flansch- 
teil (5) weiter an der Spundinnenseite oder an der 
SpundauSenseite erstreckt. 



50 4. Filling nozzle or plug according to one of claims 
1 and 2, characterised in that the flange part (5) 
comprises the same synthetic material as the 
plug part and is formed on its upper side and/or 
its lower side by at least two layers with a coating 

55 or a layer (6) comprising polyethylene (PE, 
LLDPE) with or without EVA or the like as well as 
with or without other additional additiv s. 
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5. Filling nozzle or plug according to claim 4, char- 
acterised in that the coating or the layer (6) com- 
prising polyethylene (PE, LLDPE) with or without 
EVA or the like as well as with or without other ad- 
ditional additives, extends from the upper side 
around the edge of the flange continuously to the 
lower side of the flange part (5). 

6. Filling nozzle or plug according to one or more of 
claims 1 to 5, characterised in that the coating or 
the layer (6) comprising polyethylene (PE, 
LLDPE) as well as with or without EVA or the like 
as well as with or without other additional addi- 
tives, extends from the flange part (5) further to 
the internal side of the plug or to the external side 
of the plug. 

7. Filling nozzle or plug according to claim 6, char- 
acterised in that one or more sealing lips (7) are 
formed in one piece with the coating or layer (6) 
comprising polyethylene (PE, LLDPE) with or 
without EVA or the like as well as with or without 
other additional additives for the purpose of pro- 
ducing a seal between the plug part (3) and clos- 
ing part (4). 

8. Filling nozzle or plug according to one of claims 
1 and 2, characterised in that the part or parts 
comprising polyethylene (PE, LLDPE) with or 
without EVA or the like as well as with or without 
other additional additives are fixedly interlocked 
at the plug part (3) to the base material compris- 
ing polypropylene (PP) or the like. 



Revendications 

1. Emboutde remplissage ou bonde (1) pour des re- 
cipients flexibles ou des poches flexibles (2) en 
polyethylene (PE) ou matenau similaire, compor- 
tant une partie formant bonde (3) et une partie 
formant bride (5), caracterise en ce que la partie 
formant bonde (3) est realisee en une matiere 
synthetique de forme stable et suff isamment re- 
sistante a la chaleur pour une sterilisation a la va- 
peur, qui presente une partie formant bride (5) la- 
quelle, dans au moins une couche exterieure, se 
compose de polyethylene (PE, LLDPE) avec ou 
sans EVAou analogue, et avec ou sans d'autres 
additifs supplementaires, en vue d'un soudage 
avec la couche, situee au-dessus (ou au-des- 
sous), de PE a souder, appropriee a cet effet, de 
la poche flexible (2). 

2. Em bout de remplissage selon la revendication 1 , 
caracterise en ce que la partie formant bonde (3) 
comporte un element d'obturation (4) qui se 
compose de la meme matiere synthetique que la 



partie formant bonde. 

3. Embout de remplissage ou bonde selon Tune des 
revendications 1 et 2, caracterise en ce que la 

5 partie formant bride (5) se compose entierement 
d'un polyethylene (PE, LLDPE) avecou sans EVA 
ou analogue, et avec ou sans d'autres additifs 
supplementaires, et est reliee fermement en une 
seule piece a la partie formant bonde (3). 

10 

4. Embout de remplissage ou bonde selon Tune des 
revendications 1 et 2, caracterise en ce que la 
partie formant bride (5) se compose de la meme 
matiere synthetique que la partie formant bonde 

15 et est constitute d'au moins deux couches, avec 
un revelement ou une couche (6) en un polyethy- 
lene (PE, LLDPE) avecou sans EVAou analogue 
et avec ou sans d'autres additifs supplementaires 
sur sa face superieure et/ou sur sa face inferieu- 

20 re. 

5. Embout de remplissage ou bonde selon la reven- 
dication 4, caracterise en ce que le revStement ou 
la couche ( 6 ) realise en un polyethylene ( PE, 

25 LLDPE ) avec ou sans EVA ou analogue et avec 
ou sans d'autres additifs supplementaires 
s'etend de facon continue depuis la face supe- 
rieure, autour du bord de la bride, jusqu'a la face 
inferieure de la partie formant bride (5). 

30 

6. Embout de remplissage ou bonde selon une ou 
plusieurs des revendications 1 a 5, caracterise en 
ce que le rev&tement ou la couche (6) realise en 
un polyethylene (PE, LLDPE) avec ou sans EVA 

35 ou analogue et avec ou sans d'autres additifs 
supplementaires se prolonge, depuis la partie 
formant bride (5), sur la face interieure de la bon- 
de ou sur la face exterieure de la bonde. 

40 7. Embout de remplissage ou bonde selon la reven- 
dication 6, caracterise en ce que, sur le revete- 
ment ou la couche (6) realise en un polyethylene 
(PE, LLDPE) avec ou sans EVA ou analogue et 
avec ou sans d'autres additifs supplementaires, 

45 sont formees, en une seule piece avec (edit reve- 
tement ou ladite couche, une ou plusieurs levres 
d'etancheite (7) destinees a realiser une etan- 
cheite entre la partie formant bonde (3) et I'ele- 
ment d'obturation (4). 

50 

8. Embout de remplissage ou bonde selon I'une des 
revendications 1 et 2, caracterise en ce que le ou 
les e!6ments realises en un polyethylene (PE, 
LLDPE) avec ou sans EVA ou analogue et avec 
55 ou sans d'autres additifs supplementaires est ou 
sont, sur la partie formant bonde (3), fermement 
assemble(s) par des dents au substrat realise en 
polypropylene (PP) ou materiau similaire. 
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